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MOTTO 
 
Hati-hatilah jangan sampai kita menganggap orang lain bodoh, padahal 
kita bodoh dalam pandanagan Allah. Jangan sampai merasa benar 
padahal salah, itulah penyakit hati 
(Q.S Al-Baqoroh ; 8-13) 
 
Sesungguhnya sesudah kesulitan itu ada kemudahan. Maka apabila kamu 
telah selesai (dari urusan yang satu) kerjakanlah dengan sungguh-
sungguh (urusan) yang lain. 
(Q.S Al Insyarah ; 6-7) 
 
Jika kita menginginkan sesuatu, tetapi belum bisa mendapatkannya 
sekarang  maka bersabarlah, suatu saat Allah akan memberikan yang 
terbaik   di waktu yang tepat. 
(penulis) 
 
Beribadalah seolah-olah kamu akan mati esok pagi dan bekerjalah 
seolah-olah kamu akan hidup seribu tahun lagi 
( Al Hadist) 
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ABSTRAK 
ANALISIS LAYOUT FASILITAS PRODUKSI PADA DEPARTEMEN 
FINISHING DI PT. SINAR SURYA INDAH LESTARI 
SUKOHARJO 
 
 
Prabudaru Damarsasi 
F3507040 
 
 
Perusahaan PT.Sinar Surya Indah Lestari adalah salah satu perusahaan 
yang bergerak di bidang tekstil, perusahaan ini memproduksi barang kain 
Grey dan Printing. Dalam kesempatan ini penulis mengadakan penelitian 
dengan maksud untuk mengetahui pengelompokan elemen pekerjaan 
serta tingkat efisiensi dari layout fasilitas produksi yang efisien. 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui urutan proses 
produksi pada pembuatan kain printing di PT. Sinar Surya Indah Lestari 
dengan terlebih dahulu mengumpulkan data-data yang diperlukan melalui 
observasi dan wawancara, dari data tersebut untuk mengetahui layout 
fasilitas produksi yang diterapkan di PT. Sinar Surya Indah Lestari, serta 
untuk mengetahui tingkat efisiensi dan efektifitas layout proses produksi 
pembuatan kain printing di PT. Sinar Surya Indah Lestari Sukoharjo. 
Dari analisis yang dilakukan pada proses produksi kain printing di 
PT. Sinar Surya Indah Lestari, dengan menggunakan layout produk dapat 
dikelompokan menjadi 3 stasiun kerja. Stasiun kerja pertama meliputi A,B 
dan C, stasiun kerja ke dua meliputi pekerjaan D dan E, dan yang terakhir 
stasiun kerja ketiga  meliputi E dan G. 
Dari hasil analisis pada proses produksi di PT. Sinar Surya Indah 
Lestari dengan menggunkan siklus kerja 21 menit, penundaan 33.3 %, 
efisien 66.7 %, output perhari yang dicapai 68.5 proses perhari dan 
efektifitas 68.5 %. Sedangkan menggunakan siklus kerja 14.4 menit, 
penundaan 2.7 %, efisien 97.3 %, output perhari yang dicapai 100 proses 
perhari dan efektifitas 100 %. 
 Dengan melihat hasil perhitungan dari metode yang telah 
digunakan diatas, saran yang dapat disampaikan adalah hendaknya 
perusahaan untuk selalu memantau kinerja setiap stasiun kerja agar 
proses produksi tetap berjalan dengan lancar, serta menggunakan siklus 
kerja yang terkecil agar efisiensi dan efektifitas dapat tercapai serta 
mengevaluasi kembali tiap stasiun kerja. 
 
Kata Kunci : Proses Produksi, Layout produk. 
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ABSTRACT  
ANALYSIS OF THE DEPARTMENT OF PRODUCTION FACILITIES 
Layout  
FINISHING IN PT. SINAR SURYA LESTARI INDAH 
SUKOHARJO  
 
Prabudaru Damarsasi  
F3507040 
 
PT.Sinar Company Surya Indah Lestari is one company that is engaged in 
textiles, the company produces goods and Printing Grey cloth. On this 
occasion, the authors conducted research in order to determine the 
grouping elements of the job and the level of efficiency of the layout of 
production facilities efficiently.  
The purpose of this study was to determine the sequence of 
production processes on the making of fabric printing in PT. Sinar Surya 
Indah Lestari by first collecting the necessary data through observation 
and interviews, from these data to know the layout of production facilities 
that applied at PT. Sinar Surya Indah Lestari, and to know the level of 
efficiency and effectiveness of the layout of the production process of 
making fabric printing in PT. Sinar Surya Indah Lestari Sukoharjo.  
From the analysis conducted on printed fabric production process 
in PT. Sinar Surya Indah Lestari, using a product layout can be grouped 
into three work stations. The first work station includes A, B and C, the 
second workstation includes jobs D and E, and the last third work station 
includes E and G.  
From the analysis result in the production process in PT. Sinar 
Surya Indah Lestari by using 21-minute duty cycle, delay 33.3%, 66.7% 
efficient, output reached 68.5 per day per day process and effectiveness 
of 68.5%. While using the duty cycle 14.4 minutes, delaying the 2.7%, 
97.3% efficient, which achieved 100 per day output of daily processes and 
effectiveness 100%.  
By looking at the results of calculations of the method has been 
used above, suggestions that can be conveyed is that the company to 
constantly monitor the performance of each workstation for the production 
process continues to run smoothly, and using the smallest duty cycle so 
that efficiency and effectiveness can be achieved and re-evaluate each 
station work.  
 
Keywords: Production Process, product layout. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang Masalah 
Pada dasarnya kondisi perekonomian bangsa Indonesia saat ini 
terpuruk akibat adanya krisis yang berkepanjangan. Hal ini yang 
menyebabkan banyak usaha-usaha yang ada mengalami kesulitan atau 
hambatan dalam melakukan kegiatan usahanya. Untuk itu perusahaan-
perusahaan untuk mencari jalan keluar untuk mengatasi keadaan 
tersebut. Salah satu cara yang paling memungkinkan efisiensi disegala 
faktor. Salah satu faktor tersebut yaitu dengan perencanaan  penataan 
fasilitas produksi yang ada pada perusahaan. 
Perkembangan dalam perusahaan tersebut dapat dilihat dari 
semakin meningkatnya kapasitas produksi serta teknologi yang 
digunakan. Proses produksinya yang dulu dikerjakan serta manual, 
sekarang menggunakan mesin. Dengan adanya penggantian tersebut 
ternyata lebih menguntungkan bagi perusahaan, karena kapasitas 
produksinya semakin meningkat, waktu produksinya lebih efisien, dan 
biaya produksi lebih ditekan. Selain itu perusahaan akan lebih mudah 
dalam pengawasan terhadap jalannya produksi. 
Proses produksi di PT.Sinar Surya Indah Lestari memerlukan 
berbagai peralatan produksi beserta fasilitas pendukung lainnya. Dengan 
perencanaan layout yang baik diharapkan proses produksi akan menjadi 
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lebih lancar dan produktifitas yang diterapkan perusahaan tersebut dapat 
dicapai sesuai dengan yang diinginkan. Maka langkah yang harus 
dilakukan perusahaan adalah melakukan rancangan kapasitas produksi & 
penataan fasilitas-fasilitas layout fasilitas produksi yang digunakan di 
PT.Sinar Surya Indah Lestari. Hal ini dilakukan untuk mengetahui 
seberapa besar tingkat efisiensi dan waktu mengangur pada layout 
fasilitas produksi yang telah digunakan di PT. Sinar Surya Indah Lestari. 
Berdasarkan uraian diatas dan didasari hasil pengamatan pada 
waktu magang kerja di departemen Finishing PT. Sinar Surya Indah 
Lestari, penulis melihat layout fasilitas produksi belum berurutan, 
terutama pada penataan mesin-mesin produksi belum berurutan, 
terutama pada penataan mesin-mesinproduksi sehingga mengakibatkan 
kurang efisiensinya waktu yang digunakan dalam proses produksi, maka 
penulis mengambil judul “ANALISIS LAYOUT FASILITAS PRODUKSI 
PADA DEPARTEMEN FINISHING DI PT.SINAR SURYA INDAH 
LESTARI SUKOHARJO” 
 
B. Rumusan Masalah 
1. Bagaimana layout fasilitas produksi pada departemen finishing di 
PT.Sinar Surya Indah Lestari ? 
2. Bagaimana urutan proses produksi pada departemen finishing di 
PT.Sinar Surya Indah Lestari ? 
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3. Bagaimana tingkat efisiensi layout fasilitas produksi pada departemen 
finishing di PT.Sinar Surya Indah Lestari ? 
 
C. Tujuan Penelitian 
Adapun tujuan penelitian ini adalah: 
1. Untuk mengetahui layout fasilitas produksi pada departemen finishing 
di PT.Sinar Surya Indah Lestari. 
2. Untuk mengetahui urutan proses produksi pada departemen finishing 
di PT.Sinar Surya Indah Lestari. 
3. Mengetahui tingkat efisiensi layout fasilitas produksi pada departemen 
finishing di PT.Sinar Surya Indah Lestari. 
 
D. Manfaat Penelitian 
Adapun manfaat penelitian adalah: 
1. Bagi Perusahaan 
a. Dapat mengetahui tingkat efisiensi pada layout fasilitas yang 
diterapkan  perusahaan selama ini. 
b. Dapat digunakan sebagai evaluasi mengenai layout fasilitas 
yang diterapkan perusahaan selama ini. 
c. Hasil dari penelitian dapat digunakan perusahaan sebagai 
salah satu dasar dalam pengambilan keputusan dimasa yang 
akan datang, khususnya keputusan yang berkaitan dengan 
penataan fasilitas-fasilitas dalam perusahaan.    
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2. Bagi Penulis 
a. Dapat membandingkan antara kajian teori tentang layout 
fasilitas dengan keadaan sebenarnya. 
b. Sebagai penerapan teori-teori yang diperoleh dari bangku 
kuliah kedalam perusahaan yang sesungguhnya.   
3. Bagi Pihak Lain  
Tulisan ini dapat dijadikan pembanding dan referensi untuk 
penyelesaian kasus yang sama. 
 
E. Kerangka Pemikiran 
Kerangka Pemikiran Finishing 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 1. 1 
Kerangka Pemikiran 
 
 
 
Layout Fasilitas Produksi 
Line Balancing 
( keseimbangan lini) 
Tercapai Efisiensi & efektifitas 
Proses produksi 
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Perencanaan dan pengaturan layout fasilitas produksi yang baik 
akan memperlancar proses produksi. Dengan mengetahui susunan layout 
fasilitas produksi yang ada pada departemen Finishing  di PT.SINAR 
SURYA INDAH LESTARI, maka dengan metode line balancing yang 
bertujuan mngelompokan elemen pekerjaan kedalam stasiun-stasiun 
kerja yang ada, sehingga dapat mengurangi jumlah waktu menganggur 
dan tercapainya efisiensi proses produksi yang diinginkan.  
Setelah mengetahui efisiensi & efektivitas yang dicapai maka dapat 
diambil keputusan apakah layout yang digunakan perusahaan selama ini 
dipertahankan atau diadakan relayout. 
 
F. Metode Penelitian 
1.  Ruang Lingkup Penelitian 
Tempat yang menjadi obyek penelitian adalah Departemen Finishing 
pada PT.Sinar Surya Indah Lestari yang berlokasi di Jalan Raya Solo 
Sukoharjo km 7.2 Sukoharjo. 
2. Sumber Data 
Data diperoleh dengan pengamatan dan penelitian secara langsung 
yang dilakukan pada Departemen Finishing di PT.Sinar Surya Indah 
Lestari. 
 
 
 
  
 6 
3. Jenis Data 
a. Data primer 
Yaitu data diperoleh langsung dari pengamatan dan wawancara 
penelitian dengan staff atau karyawan PT.Sinar Surya Indah 
Lestari yang berupa deskripsi proses pembuatan kain tekstil. 
Adapun data yang diperoleh berupa: 
1) Data aliran proses produksi 
2) Gambaran tentang layout mesin yang diterangkan 
3) Data mesin yang digunakan untuk proses produksi 
b. Data Sekunder 
Yaitu data yang diperoleh dari sumber-sumber lain yang berkaitan 
dengan proses produksi dan tataletak atau layout fasilitas produksi 
dengan membaca literatur, dokumen, buku-buku serta teori yang 
berhunbungan dengan penelitian. 
4. Metode Pengumpulan Data 
a. Wawancara 
Yaitu suatu cara pengumpulan data dengan cara melakukan tanya 
jawab secara langsung dengan menajer, personalia, staff serta 
dengan perusahaan. 
b. Observasi 
Yaitu suatu cara pengumpulan data dengan cara melakukan 
pengamatan secara langsung pada proses produksi bagian 
Finishing pada PT.Sinar Surya Indah Lestari. 
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c. Dokumentasi 
Yaitu suatu cara pengumpulan data yang dilakukan dengan cara 
mencatat atau mengcopy data dari perusahaan, data yang 
diperoleh adalah data tentang sejarah perkembangan perusahaan, 
sruktur organisasi beserta Job description, aspek sumber dan 
manusia, aspek pemasaran dan aspek produksi.  
5. Metode Analisis Data 
a. Menginvestarikan kegiatan yang ada 
Inventaris kegiatan dengan membuat tabel yang berisi jenis 
kegiatan, kegiatan yang mendahului serta waktu penyelesean 
kegiatan. Hal ini dilakukan agar mempermudah penelitian dalam 
melakukan analisis dan pengolahan data.  
b. Menggambar Jaringan Kerja 
Setelah menginventariskan kegiatan yang ada kemudian dibuat 
jaringan kerja untuk mempermudah dalam menentukan jumlah 
stasiun kerja. 
c. Melakukan Analisis Keseimbangan Lini 
Menentukan analisis keseimbangan lini dapat dengan cara 
sebagai berikut: 
1. Menentukan Cycle Time 
Cycle time adalah selang waktu yang terjadi pada saat 
produk yang sudah selesai dikerjakan meninggalkan garis 
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produksi atau waktu terpanjang yang diperlukan antara bagian 
proses produksi yang harus dilalui suatu produk. 
Rumus: C =
D
t60
 
Dimana: 
C = Cycle time / waktu daur 
t  = Waktu kerja perhari 
D = Permintaan perhari 
Sedangkan untuk memperoleh kapasitas yang memadai 
dengan cara 
Memaksimumkan Output/hari = 
unitc
hariwaktu
/
/
 
(Heizer dan Render 2001:357) 
2. Pentingnya untuk mendapatkan stasiun kerja terkecil 
Untuk mendapatkan stasiun kerja terkecil dapat dicari dengan 
Rumus:  N = 
t
TD


60
 
N = Stasiun kerja yang dibuat 
T = Waktu proses total 
(Heizer dan Render 2001:357) 
3. Melakukan penugasan dari elemen-elemen penugasan ke 
stasiun kerja dengan aturan LOT (Longest Operation Time) 
Yaitu melakukan penugasan elemen tugas-tugas 
berikutnya dengan tetap memperhatikan urutan proses. 
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Penundaan (balancing delay) dipakai sebagai ukuran tentang 
bagaimana baiknya alokasi penugasan beban kerja pada 
stasiun kerja yang merupakan suatu indikator efisien. 
  Untuk mengetahui penundaan dapat dicari dengan rumus 
Penundaan =  00100
ker

jatotalwaktu
gguryangmengantotalwaktu
 
Dimana: 
Total Waktu menganggur = Jumlah stasiun kerja × Cycle time 
total waktu elemen pekerjaan 
Total waktu kerja = Jumlah stasiun kerja cycle time 
Tingkat efisiensi = 100% - Balancing dealy 
(Subagio, 2000:98) 
4. Menentukan Efektivitas 
Efektifitas = 00100
ehendakiariyangdikOutputperh
apaiariyangdicOutputperh
 
(Subagio, 2000:98) 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
A. Pengertian Manajenen Operasi   
Manajemen Operasi adalah serangkaian aktivitas yang 
menghasilkan nilai dalam bentuk barang atau jasa dengan mengubah 
input menjadi output (Heizer, Render, 2005:4) 
Dengan demikian Manajemen Operasi merupakan serangkaian 
aktivitas atau kegiatan yang dilakukan dalam sebuah perusahaan dengan 
cara memanfaatkan sumbar daya yang dimiliki untuk tujuan perusahaan. 
B. Pengertian Proses Produksi 
Proses Produksi adalah metode dan teknik yang digunakan dalam 
mengolah bahan baku menjadi produk. Proses produksi juga merupakan 
metode dan teknik untuk menciptakan dan menambah kegunaan suatu 
produk dengan mengoptimalkan sumber daya produksi  tenaga kerja, 
mesin, bahan baku dan dana. Arman Hakim dan Yudha Prasetiawan 
(2008:2) 
Menurut Yamit (2003:123) Proses produksi dapat di definisikan 
sebagai suatu kegiatan dengan melibatkan tenaga manusia, bahan serta 
peralatan untuk menghasilkan produk yang berguna. Macam tipe proses 
produksi dari berbagai industri dapat di bedakan sebagai berikut:  
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1) Proses produksi terus – menerus atau kontin  
Proses produksi terus – menerus atau kontinu adalah proses 
produksi barang dasar aliran produk dari satu operasi ke operasi 
berikutnya tanpa menumpukkan disuatu titik dalam proses.  
2) Proses produksi intermeten  
Proses produksi intermeten adalah proses produksi yang 
membuat produk dengan variasi atau jenis yang lebih banyak.  
3) Proses produksi campuran  
Berdasarkan kenyataan  kedua macam proses produksi diatas 
sepenuhnya berlaku.  
Sedangkan menurut  menurut Subagyo (2000 : 8) 
mengemukakan proses produksi adalah terbagi menjadi 3 macam 
yang sifatnya ekstrim, yaitu:  
1) Proses produksi Terus – menerus 
Proses produksi Terus – menerus adalah proses produksi 
yang tidak pernah berganti macam barang yang dikerjakan.  
2) Proses produksi Terputus – putus  
Dikatakan proses produksi terputus – putus karena 
perubahan proses produksi setiap saat terputus apabila terjadi 
perubahan macam barang yang dikerjakan.  
3) Proses intermediated  
Dalam kenyataannya kedua macam proses produksi di atas 
tidak sepenuhnya berlaku. Biasanya merupakan campuran dari 
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keduanya. Hal ini disebabkan macam barang yang di kerjakan 
memang berbeda, tetapi macamnya tidak terlalu  banyak dan  
jumlah barang setiap macam agak banyak.  
C. Layout 
1. Pengertian Layout fasilitas Produksi 
Tata letak atau layout merupakan satu keputusan penting yang 
menentukan suatu keputusan penting yang menentukan efisiensi 
sebuah operasi dalam jangka panjang. Tata letak mempunyai banyak 
dampak strategis karena tata letak menentukan daya saing perusahaan 
dalam hal kapasitas, proses, fleksibilitas, dan biaya, serta kuantitas 
lingkungan kerja, kontak pelanggan, dan citra perusahaan. Tata letak 
yang efektif dapat membantu organisasi mencapai sebuah strategi yang 
menunjang diferensiasi, biaya rendah atau respons cepat (Heizer dan 
Rander 2005;450). 
Layout menurut Yamit (2003:130) Pengaturan tata letak pabrik 
adalah rencana pengaturan semua fasilitas produksi guna 
memperlancar proses produksi yang efektif dan efisien. Layout 
merupakan pemilihan secara optimum penempatan mesin-mesin, 
peralatan-peralatan pabrik, tempat kerja, tempat penyimpanan dan 
fasilitas servis, bersama- sama dengan penentuan bentuk gedung 
pabriknya (Indrio Gistosudharmo,2002:185) 
Menurut Subagyo Layout pabrik adalah tata letak atau tata 
ruang. Artinya cara penempatan fasilitas-fasilitas yang digunakan 
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didalam pabrik. Fasilitas-fasilitas itu misalnya mesin, alat produksi, alat 
pengangkutan barang, tempat pembuangan sampah, kamar kecil dan 
alat pengawasan. Tata letak memiliki berbagai implikasi strategis 
karena tata letak menentukan daya saing perusahaan keluarga dalam 
hal kapasitas, proses, fleksibilitas, dan biaya, serta mutu kehidupan 
kerja (Render, Heizer, 2001 : 272). 
Sedangkan menurut Roberto, Russell dan Bernard W.Taylor III 
(2000:280) Tata ruang atau Layout fasilitas mengacu pada pengaturan 
mesin departemen, stasiun kerja, ruang penyimpanan, gang dan area 
umum di dalam suatu fasilitas. Layout yang diusulkan mempunyai 
tujuan yang luas untuk meningkatkan mutu, produktivitas dan daya 
saing suatu perusahaan. Layout yang baik mempengaruhi tingkat 
efisiensi para pekerja dalam melakukan pekerjaan mereka, seberapa 
cepat barang-barang dapat diproduksi, tingkat kesulitan suatu sistem 
kerja. 
 
2. Jenis Layout 
Di dalam Perencanaan layout fasilitas hal yang harus diperhatikan 
adalah jenis layout fasilitas serta mengetahui kelebihan dan 
kekurangannya. Menurut Subagyo (2000:79-88) Layout dibagi menjadi 
4 macam: 
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a. Layout garis/ Layout produk 
Layout garis/ Layout produk yaitu pengaturan letak mesin-mesin 
atau fasilitas produksi dalam suatu pabrik yang berdasarkan atas 
urutan-urutan proses produksi dalam membuat suatu barang 
1) Sifat-sifat Layout Garis 
a) Macam produk yang dihasilkan sedikit dan jumlah setiap 
macam banyak. 
b) Mesin yang digunakan biasanya mesin khusus yang hanya 
dapat mengerjakan satu macam pekerjaan sesuai dengan 
kebutuhan pada urutan penempatan mesin itu. 
c) Perencanaan Layout biasanya didasarkan pada routing. Jadi. 
routing dibuat dahulu sebagai perencanaan. 
d) Tenaga kerja yang dipergunakan adalah tenaga kerja khusus, 
yang sesuai dengan kebutuhan mesin yang dilayani. 
e) Kualitas barang hasil produksi lebih banyak ditentukan oleh 
mesin dari pada keahlian karyawan. 
f) Memiliki keseimbangan kapasitas mesin, artinya kapasitas 
mesin suatu dengan yang lain harus sama. 
2) Kebaikan-kebaikan Layout Garis 
a) Biaya produksi lebih murah 
Biaya produksi lebih murah sebab barang yang dikeluarkan 
selalu sama sehingga biaya memulai produksi (setup) 
rendah. 
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b) Pengawasan lebih mudah 
Pengawasan lebih mudah dilaksanakan karena proses 
produksi dan jalan yang ditempuh setiap barang selalu sama. 
c) Pengangkutan barang didalam pabrik lebih mudah. 
Pengangkutan barang didalam pabrik lebih mudah sebab 
arus barang selalu sama. 
3) Kelemahan-kelemahan Layout Garis  
a) Apabila terjadi kemacetan pada salah satu mesin akan 
menyebabkan kemacetan seluruh kegiatan pabrik. 
b) Nilai investasi mahal karena mesin yang digunakan banyak 
sekali serta biasanya menggunakan mesin khusus. 
c) Kurang fleksibel karena suatu layout hanya dapat membuat 
satu macam barang saja dalam jangka panjang tidak 
berganti. 
d) Untuk dapat bekerja secara efisien biasanya volume produksi 
harus banyak sehingga penggunaan layout untuk produksi 
beberapa macam barang saja. 
b. Layout fungsional/ layout proses 
Layout fungsional/ layout proses adalah pengaturan letak 
fasilitas produksi didalam pabrik yang didasarkan atas fungsi 
bekerjanya setiap mesin/fasilitas produksi yang ada. Mesin/fasilitas 
yang dimiliki kegunaan yang sama dikelompokan dan ditentukan 
pada ruangan atau ruang yang sama. 
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1) Sifat-sifat Layout Fungsional 
a) Macam barang yang dibuat banyak, selalu berubah-rubah 
dan jumlah yang dibuat setiap macam sedikit. 
b) Mesin yang digunakan biasanya bersifat serbaguna. 
c) Routing atau penentuan urutan proses pembuatan biasanya 
selalu berubah-ubah 
d) Keahlian tenaga kerja yang mengerjakan biasanya bersifat 
fleksibel. Artinya karyawan bekerja dapat mengerjakan 
beberapa macam barang sesuai dengan kebutuhan. 
e) Banyak memerlukan instruksi kerja, serta instruksi kerja harus 
jelas. 
f) Kualitas barang hasil produksi sangat tergantung pada 
keahlian karyawan yang mengerjakan. 
2) Kebaikan-kebaikan Layout Fungsional 
a) Fleksible, dapat digunakan untuk mengerjakan berbagai 
macam barang. 
b) Investasi pada mesin-mesin dan fasilitas produksi yang lain 
lebih murah daripada layout garis sebab menggunakan mesin 
serba guna. 
3) Kelemahan-kelemahan Layout Fungsional 
a) Biaya produksi setiap barang lebih mahal karena macam 
barang yang dikerjakan selalu berganti-ganti. 
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b) Pekerjaan perencanaan dan pengawasan produksi lebih 
sering dilakukan karena macam barang yang dikerjakan 
berganti-ganti dan urutan prosesnya berubah-ubah 
c) Pengangkutan didalam pabrik lebih sulit dan simpang siur 
karena arus pekerjaan selalu berubah-ubah 
d) Tidak terjadi keseimbangan kerja setiap mesin 
c. Layout Kelompok 
Layout kelompok adalah pengaturan letak fasilitas suatu pabrik 
berdasarkan atas kelompok barang yang dikerjakan. Biasanya pabrik 
yang menggunakan layout kelompok memiliki produk yang 
bermacam-macam tetapi garis besar urutan prosesnya dapat dibagi 
dalam beberapa kelompok yang sama. 
1) Sifat Layout kelompok 
a) Barang hasil produksi dapat dikelompokan dalam beberapa 
macam kelompok yang memiliki garis besar urutan proses yang 
sama. 
b) Mesin yang dugunakan bersifat fleksible. Artinya dapat 
disesuaikan dengan ukuran serta model barang yang 
dikerjakan. 
c) Memerlukan karyawan yang keahlianya fleksibel. 
2) Kebaikan Layout kelompok 
a) Bersifat fleksibel sehingga dapat menghasilkan beberapa 
macam barang. 
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b) Meskipun barang yang dikerjakan bermacam-macam arus 
barang tidak terlalu simpang siur. 
c) Meskipun perusahaan mengerjakan berbagai macam produk, 
biaya produksi lebih murah dibandingkan layout lain.  
3) Kelemahan layout kelompok 
a) Untuk dapat menggunakan layout semacam ini maka kelompok 
produk yang memiliki kesamaan urutan proses harus jelas. 
b) Instruksi kerja harus jelas. 
c) Memerlukan pengawasan yang cermat. 
d. Layout Posisi Tetap 
Layout posisi tetap adalah pengaturan fasilitas produksi dalam 
membuat barang dengan letak barang yang tetap atau tidak dipindah-
pindah. 
1) Sifat layout posisi tetap 
a) Barang yang dikerjakan biasanya berat atau tidak mungkin 
dipindah-pindah. 
b) Volume pekerjaan biasanya besar 
c) Besarnya pekerjaan berupa proyek yang harus selesai pada 
waktu yang telah direncanakan 
d) Fasilitas produksi yang digunakan biasanya mudah dipindah-
pindah. 
e) Komponen produk yang tidak mungkin dikerjakan dilokasi 
biasanya dikerjakan didalam pabrik atau ditempat lain. 
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2) Kebaikan layout posisi tetap 
a) Fleksibel, dapat ditetapkan pada setiap pekerjaan yang 
berbeda-beda. 
b) Dapat diletakan dimana saja sesuai kebutuhan. 
c) Tidak memerlukan bangunan pabrik 
3) Kelemahan layout posisi tetap 
a) Tidak ada standar atau pedoman yang jelas untuk 
merencanakan layout-nya. 
b) Kegiatan pengawasan harus sering dilakukan dan relatif sulit. 
c) Biasanya keamanan barang-barang sekitar tempat pembuatan 
barang harus dijaga dengan baik karena rawan pencurian. 
3. Tujuan Layout 
Tujuan pengaturan layout fasilitas yang baik menurut Indriyo 
Gitosudharmo (2002:186) adalah sebagai berikut: 
a) Memaksimumkan pemanfaatan peralatan pabrik 
b) Meminimumkan kebutuhan tenaga kerja 
c) Mengusahakan agar aliran bahan dan produk itu benar 
d) Meminimumkan hambatan pada kesehatan 
e) Meminimumkan usaha membawa bahan 
f) Memaksimumkan pemanfaatan ruang yang tersedia 
g) Memaksimumkan keluwesan, menghindari hambatan-hambatan 
operasi dan tempat yang terlalu padat. 
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h) Memberikan kesempatan berkomunikasi bagi para karyawan 
dengan penempatan mesin dan proses secara benar. 
i) Memaksimumkan hasil produksi 
j) Meminimumkan kebutuhan akan pengawasan dan pengendalian 
dengan penempatan mesin, lorong/gang dan fasilitas penunjang 
agar diperoleh komunikasi mudah dan siap. 
 
Sedangkan tujuan layout menurut Roberto S.Russell dan 
bernard W.Taylor III (2000:281) 
a) Memperkecil biaya bahan baku 
b) Menggunakan ruang secara efisien 
c) Menggunakan tenaga kerja seefisien mungkin 
d) Memudahkan interaksi dan komunikasi antara para pekerja, antara 
pekerja dan atasan mereka, atau antara para pekerja dan pelanggan 
e) Mengurangi pergerakan aliran bahan yang membuang waktu 
f) Memudahkan jalan keluar masuk barang, menempatkan material, 
produk dan para pekerja 
g) Memberikan jaminan keamaan dan keselamatan 
h) Mempromosikan mutu produk 
i) Meningkatkan kesadaran pemeliharaan peralatan mesin yang 
digunakan 
j) Menyediakan pengawas disetiap departemen 
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k) Dituntut adanya fleksibilitas untuk menyesuaikan kondisi yang 
berubah-ubah 
l) Menghilangkan kemacetan arus bahan baku 
 
4. Pentingnya Perencanaan Layout 
  Perencanaan layout pabrik merupakan pemilihan secara optimum 
penempatan mesin-mesin, peralatan-peralatan pabrik, tempat kerja, 
tempat penyimpanan, dan fasilitas servis, bersama-sama dengan 
penentuan bentuk gedung pabriknya (Gitosudarmo, 2002 : 185). 
Menurut subagyo (2000:88-90) faktor-faktor yang harus 
dipertimbangkan dalam penyusunan layout antara lain: 
1) Sifat produk yang dibuat 
2) Jenis proses produksi yang digunakan 
3) Jenis barang serta volume produksi barang yang dihasilkan 
4) Jumlah modal yang tersedia 
5) Keluwesan atau fleksibilitas 
6) Pengangkutan barang 
D. Keseimbangan Lini (Line Balancing) 
1. Pengertian dan Tujuan Keseimbangan Lini 
Keseimbangan lini adalah pengelompokan elemen pekerjaan 
stasiun-stasiun kerja yang bertujuan membuat keseimbangan jumlah 
pekerja yang ditugaskan kestasiun-stasiun tersebut sehingga dapat 
diperoleh jumlah waktu yang menganggurnya sedikit sehingga 
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efisiensi proses produksi tinggi. Sedangkan secara umum penerapan 
keseimbangan lini bertujuan untuk meminimalkan jumlah waktu yang 
menganggur. Menurut Subagyo (2000:96) Line Balancing adalah 
proses pembagian pekerjaan kepada Work stations sedemikian rupa 
sehingga diperoleh keseimbangan setiap Work stations,  Work 
stations atau pusat kerja/bagian adalah kumpulan beberapa elemen 
kerja yang merupakan satu kesatuan. Merencanakan suatu 
keseimbanagan lintas kerja meliputi usaha yang bertujuan untuk 
mencapai suatu kapasitas yang optimal dan tidak terjadi 
penghamburan kapasitas. 
Tujuan tersebut akan tercapai apabila lintasan produksi bersifat 
seimbang, stasiun kerja berjumlah minimum, jumlah waktu yang 
menganggur disetiap stasiun kerja sepanjang lintasan produksi 
minimum.  
2. Penerapan Keseimbangan Lini 
Apabila proses produksi pada suatu perusahaan mengalami 
hambatan-hambatan, salah satu kemungkinan penyebabnya adalah 
adanya ketidak sesuaian antara model layout yang diterapkan dengan 
kebutuhan proses produksi. 
Apabila hal ini terjadi pada perusahaan, maka harus segera dilakukan 
peninjauan ulang terhadap layout yang diterapkan diperusahaan 
tersebut. Pengaturan kembali layout yang ada hendaknya dilakukan 
agar tercapai keseimbangan antar stasiun kerja yang ada. 
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Kriteria umum yang digunakan dalam suatu keseimbangan 
lintasan produksi adalah: 
a) Meminimasi waktu menganggur (Idle time) 
b) Meminimasi keseimbangan waktu senggang (balace delay) 
c) Meminimasi efisiensi (line efficiency) 
Hal-hal yang perlu diperhatikan untuk mendapatkan 
keseimbangan kapasitas yang baik antara lain mengenai waktu yang 
dibutuhkan untuk melakukan keseluruhan proses produksi, urutan 
teknis dari pekerjaan dan kapasitas output yang diinginkan. 
Penentuan besarnya tingkat keseimbangan dilakukan dengan cara 
sebagai berikut: 
1) Menentukan Cycle Time 
Cycle time adalah selang waktu yang terjadi pada saat produk 
yang sudah selesai dikerjakan meninggalkan garis produksi atau 
waktu terpanjang yang diperlukan antara bagian proses produksi 
yang harus dilalui suatu produk. 
Rumus: C =
D
t60
 
Dimana: 
C = Cycle time / waktu daur 
t  = Waktu kerja perhari 
D = Permintaan perhari 
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Sedangkan untuk memperoleh kapasitas yang memadai dengan 
cara: 
Memaksimumkan Output/hari = 
unitc
hariwaktu
/
/
 
(Heizer dan Render, 2001;357) 
2) Pentingnya untuk mendapatkan stasiun kerja terkecil 
Untuk mendapatkan stasiun kerja terkecil dapat dicari dengan 
Rumus:  N = 
t
TD


60
 
N = Stasiun kerja yang dibuat 
T = Waktu proses total 
(Heizer dan Render, 2001;357) 
3) Melakukan penugasan dari elemen-elemen penugasan ke stasiun 
kerja dengan aturan LOT (Longest Operation Time) 
Yaitu melakukan penugasan elemen tugas-tugas berikutnya 
dengan tetap memperhatikan urutan proses. Penundaan 
(balancing delay) dipakai sebagai ukuran tentang bagaimana 
baiknya alokasi penugasan beban kerja pada stasiun kerja yang 
merupakan suatu indikator efisien. 
  Untuk mengetahui penundaan dapat dicari dengan rumus 
Penundaan =  Total waktu yang mengangur    × 100%       
  Total waktu kerja 
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Dimana:  
Total Waktu menganggur = Jumlah stasiun kerja × Cycle time 
total waktu elemen pekerjaan 
Total waktu kerja = Jumlah stasiun kerja cycle time 
Tingkat efisiensi = 100% - Balancing dealy 
(Subagyo, 200;98) 
4) Menentukan Efektivitas 
Efektifitas = 00100
ehendakiariyangdikOutputperh
apaiariyangdicOutputperh
 
(Subagyo, 200;98) 
 
E. Efisien 
a. Pengertian Efisiensi 
Efisiensi adalah tingkat produktivitas yang paling optimal dalam 
suatu pekerjaan. Menurut subagyo (2000:79) Efisiensi dapat dicapai 
dengan menekan jumlah biaya-biaya produksi dan transportasi 
selama dalam pabrik. 
Keseimbangan yang efisien adalah keseimbangan yang 
menyelesaikan perakitan yang dibutuhkan, mengikuti urutan yang 
telah dispesifikasi, dan menjaga agar waktu kosong setiap stasiun 
kerja berada pada tingkat minimal (Render, heizer, 2001:288).  
b. Efisiensi dalam Keseimbangan Lini 
Keseimbangan yang efisien adalah keseimbangan yang 
menyelesaikan perakitan yang dibutuhkan, mengikuti urutan yang 
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telah dispesifikasi, dan menjaga agar waktu kosong setiap stasiun 
kerja berada pada tingkat minimal. Efisiensi dalam keseimbangan lini 
dapat dilihat dari jumlah waktu menganggur dari suatu bagian. Usaha 
untuk mengurangi waktu menganggur adalah dengan menentukan 
kembali tugas atau pekerjaan yang akan dilaksanakan pada tiap 
stasiun kerja. 
Efisiensi = 100% - penundaan 
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BAB III 
PEMBAHASAN 
 
A. Gambaran Umum Perusahaan 
1. Sejarah berdirinya Perusahaan 
Perusahaan Sinar Surya Indah Lestari adalah Perusahaan 
manufactur yang berderak dibidang Texstil, mulai dari proses 
pemutihan (dyeing), Printing dan Finishing. Perusahaan Sinar Surya 
Indah Lestari didirikan pasa tanggal 11 Juni 1991 oleh Bp. Johanes 
Harsito dengan SIUP No.030/11.35/pm/VI/1991 dengan lahan seluas 
± 9400 m² dan merupakan Badan Usaha atau Perusahaan 
Perseorangan yang berlokasi dijalan Solo-Sukoharjo km 7.2 Telukan, 
Grogol, Sukoharjo. 
Pada saat pertama Perusahaan berdiri, Perusahaan hanya 
bergerak dalam bidang Printing dan Finishing, tetapi 5 tahun 
kemudian, tahun 1996 Perusaan mulai berkembang dengan 
mengadakan ekspansi produksi dan mencoba sub departemen 
produksi yang baru yaitu sub departemen Pemutihan (dyeing), dan 
pada tahun 2003 perusahaan mendirikan Departemen Weaving dan 
baru aktif sepenuhnya tahun 2005. Hal ini dilakukan atas dasar 
pertimbangan yaitu adanya permintaan untuk mensuplai kain putih 
kepada pelanggan, pertimbangan biaya bahan baku yang lebih murah 
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apabila memproses kain putih sendiri dan pertimbangan agar tidak 
terjadi keterlambatan dalam hal pemenuhan persediaan bahan baku. 
Maksud & tujuan didirikannya Perusahaan Sinar Surya Indah 
Lestari: 
1. Ikut serta membantu Pemerintah RI dalam menunjang 
pembangunan khususnya dalam pengadaan sandang. 
2. Membuka kesempatan kerja bagi masyarakat, khususnya 
masyarakat Sukoharjo & sekitarnya. 
3. Meningkatkan kualitas dan kuantitas produksi sehingga dapat 
memenuhi permintaan pasar dan selera konsumen pada 
umumnya. 
 
2. Lokasi Perusahaan 
Lokasi perusahaan berada di Desa Telukan, kecamatan Grogol, 
kabupaten Sukoharjo. Perusahaan ini berada ditempat yang strategis, 
karena lokasi ini mudah dilalui jalur transportasi. Hal ini dapat diartikan 
lokasi perusahaan sangat menentukan tingkat perkembangan dalam 
bersaing. Tentang hubungan dengan masyarakat sekitar, telah terjadi 
persesuaian dan keakraban. Hal ini terjadi karena saling 
mempengaruhi dan saling membutuhkan. 
PT.Sinar Surya Indah Lestari terletak di jalan Solo-Sukoharjo km 
7.2. Pemilihan lokasi tersebut didasarkan pada beberapa 
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pertimbangan yang tentunya dapat memberikan keuntungan bagi 
perusahaan, antara lain: 
a. Ditinjau dari segi ekonomi 
1) Memberikan kemudahan bagi perusahaan dalam perindustrian 
barang, dari bahan baku sampai bahan hasil produksi sehingga 
diperoleh biaya transportasi yang efisien 
2) Tersedianya jumlah tenaga kerja yang dibutuhkan oleh 
perusahaan 
3) Memberi kemudahan dalam aspek pemasaran produk karena 
lokasi berdekatan dengan jalan raya 
b. Ditinjau dari segi sosial 
1) Menciptakan lapangan pekerjaan bagi penduduk yang tinggal 
disekitar perusahaan 
2) Membantu pemerintah dalam mensukseskan gerakan 
pemakaian produk dalam negri  
c. Ditinjau dari segi Teknis 
1) Lahan sekitar perusahaan masih cukup luas sehingga 
mendukung perusahaan untuk mengembangkan usahanya 
2) Memberi kemudahan dalam mensukseskan gerakan 
pemakaian produk dalam negeri 
d. Faktor Lingkungan 
Dengan adanya dukungan di lingkungan sekitar akan 
mempermudah melakukan proses produksi, tetapi perusahaan 
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juga harus memperlihatkan lingkungan sekitar agar tidak 
mengganggu masyarakat sekitar seperti mengolah limbah hasil 
proses produksi dengan baik dan membuang limbah yang sudah 
tidak berbahaya malalui saluran yang sudah ditetukan, serta 
mengurangi kebisingan agar tidak mengganggu masyarakat 
sekitar.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.1 
Layout PT.Sinar Surya Indah Lestari 
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3. Struktur Organisasi Perusahaan 
Dalam mencapai tujuan suatu perusahaan memerlukan struktur 
organisasi yang baik. Struktur organisasi merupakan suatu prosedur 
untuk menggolongkan tindakan yang diperlukan manusia kepada 
sebagian atau seseorang untuk memimpin golongannya disertai 
dengan adanya pembagian tugas, wewenang dan tanggung jawab 
agar dalam pelaksanaan tugasnya dapat bekerja secara efektif dan 
efisien untuk mencapai tujuan perusahaan. Dengan adanya struktur 
organisasi yang jelas dan teratur akan dapat diketahui adanya 
pembagian tugas, wewenang dan tanggung jawab terkoordinir dari 
masing-masing personil yang memangku jabatan dalam suatu 
organisasi. 
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STRUKTUR ORGANISASI MANAJEMEN 
PT. SINAR SURYA INDAH LESTARI 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.2 
Layout PT.Sinar Surya Indah Lestari 
 
Pembagian tugas dan tanggung jawab dari masing-masing bagian 
adalah sebagai berikut: 
1. Owner 
Penanam modal mempunyai tanggung jawab atas berdirinya 
perusahaan serta menanggung segala yang dialami perusahaan. 
2. Direktur 
Tugas dan tanggung jawab dari Direktur adalah 
OWNER 
J. HARSANTO 
DIREKTUR 
ROBERTUS L.K.L 
FACT. MANAGER 
CECEP A. 
PROD. 
WEAVING 
KUSNI 
PROD. 
FINISHING 
SUTADI 
PROD. 
PRINTING 
SUPARNO 
 
PPC 
LILIS S 
 
GAMBAR 
MUDIONO 
LABORAT 
& OBAT 
LILIS S 
UTILITY/ 
MTC 
SUGIYANTO 
 
GUDANG 
PARSIYEM 
INDEPENDENT 
- HRD & GA 
MEIWATI 
- ACCT & FINC 
SUYAMTI & RATNA 
- MARKETING 
ROBERTUS & 
CECEP 
- PURCHASING 
J. HARSANTO & 
ROBERTUS 
- SATPAM 
(JIYONO) 
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a. Mengawasi jalannya perusahaan serta membuat keputusan-
keputusan penting bagi perusahaan, selain itu direktur juga 
bertanggung jawab untuk menjalin hubungan dengan pihak 
ekstern. 
b. Bertanggung jawab atas seluruh pelaksanaan kegiatan 
berdasarkan kebijahsanaan yang telah ditentukan. 
c. Mendelegasikan sebagian tanggung jawab dan wewenang 
kepada kepala bagian sesuai dengan bidang masing-masing. 
3. HRD & GA 
Tugas dan tanggung jawab dari HRD & GA adalah: 
a. Melaksanakan penerimaan karyawan baru. 
b. Membuat tata tertib bagi karyawan, mengawasi absensi 
karyawan dan mengawasi pelaksanaan pembayaran gaji dan 
upah karyawan. 
c. Melakukan pemutusan kerja pada karyawan yang melanggar 
peraturan yang ditetapkan. 
d. Mengelola dan mengusahakan kesejahteraan social bagi 
karyawan sesuai dengan peraturan mentri tenaga kerja 
maupun undang-undang ketenagakerjaan. 
4. Accounting & Finance 
Tugas dan tangguang jawab dari Accounting & Finance adalah: 
a. Menyelenggarakan pencatatan dan pembukuan seluruh 
transaksi yang dilakukan oleh perusahaan secara periodik. 
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b. Menyelenggarakan pembukuan dan menyusun laporan 
keuangan perusahaan. 
c. Menjamin terjadinya seluruh pencatatan transaksi perusahaan 
dan laporan keuangan secara periodik untuk perencanaan dan 
pengendalian perusahaan. 
d. Menyelenggarakan transaksi penerimaan dan pengeluaran kas 
pada perusahaan. 
5. Marketing 
Tugas dan tanggung jawab dari Marketing adalah: 
a. Mencari pelanggan atau konsumen baru 
b. Mempelajari strategi penjualan atau pemasaran dari produk 
sejenis dari perusahaan lain sebagai bahan perbandingan dan 
antisipasi pasar. 
6. Factory Manager 
Tugas dan tanggung jawab Factory Manager adalah mengatur 
dan mengawasi semua pekerjaan (bagian produksi) yang 
dilakukan demi kelancaran produksi agar sesuai dengan target 
yang ditentukan mulai dari perencanaan produksi, pemprosesan 
sampai dengan proses finishing. 
Factory manager membawahi 9 bagian yaitu: 
a. Produksi Weaving, bagian yang bertanggung jawab atas 
proses produksi yang mengubah benang menjadi kain (tenun). 
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b. Prodiksi Finishing, bagian yang bertanggung jawab atas proses 
pemutihan, penghalusan dan pewarnaan pada kain. 
c. Produksi Printing, bagian yang bertanggung jawab atas proses 
pemberian motif (handprint atau sablon) pada kain. 
d. Produksi Smoke, bagian yang bertanggung jawab atas proses 
pemberian motof pada kain dengan cara dicap. 
e. PPC (Planning Product Control), bagian yang bertanggung 
jawab atas perencanakan dan pengontrolan proses dan hasil 
produksi. 
f. Gambar, bagian yang bertanggung jawab atas pemberian motif 
atau gambar pada kain (desain pada kain) 
g. Laborat & obat, bagian yang bertanggung jawab atas untuk 
pengadaan dan penggunaan obat dalam proses produksi. 
h. Utility/MTC (Maintanance), bagian yang bertanggung jawab 
atas pemeliharaan dan perawatan terhadap mesin-mesin 
pabrik, instalasi listrik dan peralatan kantor. 
i. Gudang, bagian yang bertanggung jawab untuk membuat surat 
permintaan barang jika barang habis dan bertanggung jawab 
penuh mengenai gudang, mulai dari menerima barang, 
menyimpan barang sampai dengan mengeluarkan barang dari 
gudang. 
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7. Purchasing 
Tugas dan tanggung jawab dari Purchasing adalah: 
a. Memperoleh informasi mengenai harga barang dan 
menentukan supplier yang dipilih dalam pengadaan barang. 
b. Melakukan pemeriksaan terhadap jenis dan kuantitas barang 
sesuai surat permintaan pembelian dari gudang. 
c. Melakukan pemesanan barang kepada supplier yang dipilih 
atas otorisasi dari direktur. 
d. Bertanggung jawab atas pembelian bahan baku dan bahan 
penolong untuk proses produksi. 
8. Satpam 
Tugas dan tanggung jawab dari Satpam adalah menjaga 
keamanan perusahaan. 
4. Sumber Daya Manusia dan Penggajian 
a. Tenaga kerja 
Tenaga kerja adalah salah satu sumber penting dalam 
perusahaan. Jika tenaga kerja tidak ada, maka suatu perusahaan 
tidak dapat memproduksi produk yang akan dihasilkannya. 
PT.Sinar Surya Indah Lestari memiliki tenaga kerja sebanyak 243 
orang. Mereka berasal dari wilayah Solo Raya antara lain 
Sukoharjo, Klaten, Karanganyar dan Boyolali. 
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b. Hak dan Kewajiban karyawan 
Setiap karyawan di PT. Sinar Surya Indah Lestari Mempunya Hak 
dan Kewajiban sebagai berikut: 
1) Hak karyawan 
a) Menerima upah sesuai pengerjaannya 
b) Menjadi anggota PT. Sinar Surya Indah Lestari 
c) Mendapat perlakuan adil di perusahaan 
d) Mendapat fasilitas dan kesejahteraan 
2)  Kewajiban karyawan 
a) Melaksanakan tugas yang diberikan perusahaan dengan 
penuh tanggungjawab 
b) Mematuhi segala peraturan yang ada di perusahaan 
c) Menjunjung tinggi nama baik perusahaan dan tidak 
membocorkan rahasia perusahaan. 
c. Sistem kerja 
Perusahaan memberlakukan jam kerja 7 jam sehari dengan 6 hari 
kerja yaitu dari hari Senin sampai dengan hari Sabtu. 
Untuk karyawan bagian produksi (weaving dan finishing) dibagi 
menjadi 3 shift, yaitu: 
1. Shift 1 : pukul 07.00 – 15.00 wib 
2. Shift 2 : pukul 15.00 – 23.00 wib 
3. Shift 3 : pukul 23.00 – 07.00 wib 
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Sedangkan untuk karyawan kantor memiliki jam kerja sebagai 
berikut: 
1. Hari Senin – Kamis mulai pukul 08.00 – 16.00, istirahat 1 jam  
2. Hari Jumat mulai pukul 08.00 – 16.00, istirahat 1,5 jam 
3. Hari Sabtu mulai jam 08.00 – 13.00 
d. Perusahaan memberikan kesejahteraan kepada karyawan berupa: 
1. Penggajian 
Perusahaan melakukan penggajian setiap akhir bulan untuk 
semua karyawan. 
2. Jaminan Sosial 
Jaminan sosial yang diberikan perusahaan kepada karyawan 
berdasarkan kebijakan perusahaan. Hal ini bertujuan untuk 
memberikan rangsangan kepada karyawan untuk 
meningkatkan prestasi mereka, selain itu jaminan sosial sangat 
mempengaruhi kelancaran kerja dalam perusahaan. Jaminan 
kerja yang diberikan antara lain: 
a. Jaminan Kesejahteraan Karyawan 
1) Jaminan Hari Libur dan Izin Cuti 
2) Jamsostek 
b. Pemberian Tunjangan 
1) Tunjangan Hari Raya 
2) Tunjangan Asuransi Kecelakaan Kerja dan Kematian 
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5. Aspek Pemasaran 
a. Daerah pemasaran 
Produk yang dihasilkan perusahaan adalah berupa kain cetak 
sablon dengan tangan (handprint). Bahan baku yang digunakan 
ada beberapa macam diantaranya rayon atau shantung dan catton 
atau prima, tergantung pesanan pembeli. Kain cetak tersebut 
merupakan bahan untuk membuat daster, rok anak, kemeja, sprei, 
dan berbagai pakaian wanita lainnya. Pemasaran produk hanya 
untuk pasar lokal yaitu di kota Solo. 
b. Saluran ditribusi 
Untuk memudahkan menghemat biaya distribusi maka 
perusahaan sistem pendistribusiannya dengan melayani 
pelanggan secara langsung tanpa perantara agen, dalam 
melakukan pengiriman menggunakan alat transportasi truk.  
c. Kebijakan harga konfensional 
Kebijakan harga yang ditetapkan oleh perusahaan 
berdasarkan harga konfensional, yaitu harga disesuaikan dengan 
besar kecilnya biaya produksi yang ditanggung perusahaan. Biaya-
biaya yang mempengaruhi penentuan harga antara lain: biaya 
bahan baku, harga bahan penunjang, biaya tenaga kerja langsung 
dan tidak langsung. 
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6. Proses Produksi 
Dalam proses produksinya PT.Sinar Surya Indah Lestari 
menggunakan benang sebagai bahan bakunya dan obat pewarna 
serta tepung tapioka sebagai bahan penolongnya. Obat pewarna 
digunakan untuk memberi warna pada kain, sedangkan tepung 
tapioka untuk proses penganjian agar kain menjadi kaku 
Adapun alat yang digunakan dalam proses produksi pada perusahaan 
adalah : 
a. Mesin warping 
Fungsi untuk penggulungan benang menjadi kain 
b. Mesin recing 
memisahkan benang dari proses penganjian 
c. Meja Curing 
Digunakan untuk membuat gambar pada kertas kalkir kemudian 
diblat kain.  
d. Mesin Flat 
Digunakan untuk memberi gambar pada kain. 
e. Mesin Sizing (penganjian) 
berfingsi intuk memperkuat, memperlicin dan menidurkan bulu 
benang 
f. Mesin PW 
Dalam proses membantu proses penenunan agar benang dapat 
melakukan gerak naik turun 
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g. Mesin Loom 
Proses di mesin ini pembentukan benang menjadi kain grey 
h. Mesin inspecting 
Digunakan untuk memeriksa hasil produksi/menyampung kain. 
i. Mesin Bakar bulu 
Digunakan untuk membakar serat bulu yang ditimbulkan dari sisa 
benang tenun (weaving) 
j. Mesin Curing (silider drying) I 
Fungsi untuk mengurangi kadar air yang masih menempel di kain 
setelah melalui proses cuci dari mesin Haspel 
k. Mesin Curing (silider drying) II 
Untuk mengeringkan supaya kain bisa di Finishing (di beri obat) 
bisa meresap dengan baik (halus) 
l. Mesin steamer 
Digunakan untuk melekatkan warna pada kain agar tidak luntur 
setelah jadi pakaian siap pakai 
m. Mesin Hanspel 
1) Untuk membersihkan (mencuci) kain grey hasil dari bakar bulu 
supaya kanji yang menempel bersih 
2) Untuk mencuci printing (batik) supaya hasil kain tidak luntur 
n. Mesin Jigger 
fungsi mesin ini untuk proses kain dari buang kanji hanspel untuk 
diproses. 
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o. Mesin Steanter 
Digunakan untuk mencuci kain setelah di-printinng. 
Fungsi mesin ini untuk melembutkan kain supaya kelebaran 
(ukuran) sama rata maksimal untuk rayon 115cm, dan 90 cm. 
p. Mesin folding 
Digunakan untuk melipat kain supaya lebih rapi dan rata 
Tabel 3.1 
Fasilitas yang dimiliki PT.Sinar Sunar Indah Lestari 
 
No Nama Mesin/ Fasilitas Jumlah 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
 
Mesin Warping 
Mesin Recing 
Meja Curing 
Mesin Flat 
Sizing (penganjian) 
Mesin PW 
Mesin Loom 
Mesin Inspecting 
Mesin Bakar Bulu 
Mesin Padding 
Mesin Curing (silider drying) I & II 
Mesin Stenter 
Mesin Steamer 
Mesin Hanspel 
Mesin Jigger 
Mesin Inspecting (jahit) 
Mesin Folding 
1 
6 
10 
2 
1 
30 
200 
9 
1 
1 
3 
1 
1 
2 
12 
1 
3 
Sumber: PT.Sinar Surya Indah Lestari 
Dari berbagai jenis fasilitas/mesin yang tersedia, di Departemen finishing 
hanya perlu 9 mesin yaitu : Mesin Bakar Bulu, Mesin Padding, Mesin Silinder 
Drying, Mesin Stenter, Mesin Steamer, Mesin Hanspel, Mesin Jigger, Mesin 
Inspecting (jahit) dan Mesin Folding.  Berikut ini adalah proses produksi di 
departemen finishing  
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Gambar 3.3 
Proses produksi pada kain grey (kain putih): 
 
keterangan: 
Awal mula proses produksi di department finishing pada kain grey: 
1. Proses Inspecting (Penjahitan) 
Proses inspecting merupakan proses penyambungan pada kain. 
2. Proses Padding 
Proses padding merupakan proses untuk melembutkan kain grey yang 
diberi obat khusus, jika menggunakan mesin ini biaya yang dikeluarkan 
lebih mahal. 
 
 
Inspecting 
Setting 
Padding 
Drying 
Jigger 
Washing 
Bakar Bulu 
Folding 
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3. Proses Bakar Bulu 
Proses bakar bulu merupakan proses membakar serat (bulu) dari kain 
yang masih kasar dimasukan kedalam mesin dan kemudian terjadi 
pembakaran untuk menjadi kain yang halus 
4. Proses Washing 
Setelah kain di bakar bulu kemudian masuk pada proses Washing. 
Fungsi mesin ini untuk membersihkan atau mencuci kain grey supaya 
hasil sisa dari proses bakar bulu bersih. Obat pembantu dalam mesin ini 
adalah: sabun, dekol SN-S 3 kg dan teteptol 4 kg. alur mesin haspel ada 
8 bak yang dipakai yaitu dingin,dingin, panas 70°C, panas 70°C, panas 
70°C, panas 60°C, dingin, dingin.  
5. Proses Jigger 
Proses jigger merupakan proses dari haspel yang diberi obat agar bersih 
dari kanji 
6. Proses Drying 
Tujuan dari pengeringan di mesin ini adalah untuk membantu mengurangi 
kadar air dalam kain setelah melalui proses pencucian dari jigger, untuk 
mengeringkan supaya kain yang bila di finishing dan diberi obat dapat 
meresap baik dan halus. Obat pembantu pencucian ini adalah: silicon AM 
25 yang berfungsi melembutkan kain terkesan halus atau licin bila 
dipegang. 
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7. Proses Setting 
Kain yang sudah kering kemudian dimasukan ke mesin steanter. Fungsi 
mesin ini adalah untuk melebarkan kain supaya kelebarannya (ukuran) 
sama rata, maksimal 90cm dan 115 cm   
8. Proses Folding 
Proses Folding merupakan proses pelipatan kain menjadi gulungan-
gulungan  dan disitulah kain di timbang & di packing. Penghitungannya 
adalah satuan yard bukan meter.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 3.4 
Proses produksi pada kain printing (kain batik): 
 
 
Inspecting 
Setting 
Drying II 
Drying I 
Washing 
Steamer 
Folding 
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Keterangan:  
Awal mula proses proses produksi di departemen finishing pada kain printing 
adalah: 
1. Proses Inspecting (Penjahitan) 
Proses inspecting merupakan proses penyambungan pada kain. 
2. Proses Steamer 
Tujuannya adalah menguatkan/mematikan warna supaya tidak luntur 
setelah jadi pakaian yang siap pakai. Lama untuk satu kali steamer 
adalah 7 menit dengan panas 102° C. 
3. Proses Washing 
Setelah kain printing masuk di mesin steamer kemudian kain dicuci di 
mesin haspel. Fungsi mesin ini untuk membersihkan atau mencuci 
printing (batik) supaya hasil kain tidak luntur dan bersih. Obat pembantu 
dalam mesin ini adalah: sabun, dekol SN-S 3 kg dan teteptol 4 kg. alur 
mesin haspel ada 8 bak yang dipakai yaitu dingin,dingin, panas 70°C, 
panas 70°C, panas 70°C, panas 60°C, dingin, dingin.  
4. Proses Drying I 
Proses Drying I yaitu dengan memasukan kain yang masih basah dari 
washing diproses melalui tahap mesin curing kemudian menjadi kain 
lembab (setengah kering), proses ini tanpa menggunakan obat atau 
softener. 
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5. Proses Drying II 
Kain yang setengah kering kemudian masuk kemesin curing lagi untuk 
kedua kalinya. Tujuan dari pengeringan dimesin ini adalah untuk 
membantu mengurangi kadar air dalam kain setelah melalui proses 
pencucian di haspel, untuk mengeringkan supaya kain yang bila di 
finishing dan diberi obat dapat meresap baik dan halus. Obat pembantu 
pencucian ini adalah: silicon AM 25 yang berfungsi bembutkain terkesan 
halus atau licin bila dipegang. 
6. Proses Setting 
Kain yang sudah kering kemudian dimasukan ke mesin steanter. Fungsi 
mesin ini adalah untuk melebarkan kain supaya kelebarannya (ukuran) 
sama rata, maksimal 90cm dan 115 cm   
7. Proses Folding 
Proses Folding merupakan proses pelipatan kain menjadi gulungan-
gulungan  dan disitulah kain di timbang & di packing. Penghitungannya 
dengan menggunakan satuan yard (bukan dalam meter) 
 
B. Laporan Magang Kerja 
1. Diskripsi Magang Kerja 
Magang kerja adalah kegiatan intrakurikuler yang dilaksanakan 
oleh mahasiswa secara berkelompok atau individu dengan cara terjun 
langsung keperusahaan. 
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Dalam kegiatan tersebut mahasiswa dapat melihat aplikasi dari teori-
teori yang dipelajari selama kuliah. Sebelum melaksanakan magang 
kerja, mahasiswa terlebih dahulu dibekali pengetahuan praktisi sesuai 
dengan bidang yang diambil. 
2. Tujuan magang kerja 
a. Memperoleh pengalaman kerja secara langsung tentang aktivitas 
dalam dunia kerja. 
b. Sebagai penerapan ilmu yang telah dipelajari selama mengikuti 
perkuliahan di D3 Manajemen Industri, khususnya pada mata 
kuliah Manajemen Operasi 
c. Sebagai syarat mendapatkan gelar ahli madya. 
3. Manfaat magang kerja 
a. Bagi Perusahaan 
Diharapkan dapat memberi masukan kepada perusahaan agar 
dapat menilai tingkat efisiensi penyusunan fasilitas produksi yang 
digunkan perusahaan. 
b. Bagi Mahasiswa 
1) Mengetahui secara langsung proses produksi yang terjadi 
diperusahaan. 
2) Mendapatkan pengalaman dan ketrampilan dalam memasuki 
dunia kerja. 
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4. Pelaksanaaan magang kerja 
a. Tempat dan waktu pelaksanaan magang 
Tempat : PT. Sinar Surya Indah Lestari 
 Lokasi : Jl. Raya Solo- Sukoharjo km 7.2, Telukan Grogol, 
Sukoharjo. 
 Waktu : mulai tanggal 2 Maret- 8April 2010. 
Pelaksanaan magang kerja dimulai pukul 08.00-15.00 dengan satu 
kali istirahat, yaitu pukul 12.00-13.00. 
b. Kegiatan magang kerja 
Berikut ini laporan kegiatan selama magang yang dilakukan di 
PT.Sinar Surya Indah Lestari: 
Minggu pertama di Departemen Gudang 
1) Pengenalan lingkungan perusahaan 
2) Penjelasan urutan proses produksi 
3) Membantu melipat kain jadi 
4) Membantu packing kain jadi  
Minggu kedua di Departemen Weaving 
1) Mengamati proses produksi di departemen weaving. 
2) Penjelasan fungsi mesin-mesin yang ada di departemen 
weaving. 
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Minggu ketiga di Departemen Printing 
1) Mengamati proses penimbangan obat yang digunakan sebagai 
bahan printing. 
2) Mengamati langkah-langkah produksi printing. 
Minggu keempat di Departemen Finishing 
1) Mengamati proses produksi di Departemen Finishing. 
2) Penjelasan fungsi  mesin-mesin. 
Minggu kelima 
Interview dengan para staff dan karyawan bagian produksi. 
Minggu keenam 
Melakukan evaluasi data dan melengkapi data yang diperlukan, 
serta berpamitan karena magang kerja telah selesai 
 
C. Pembahasan Masalah 
 Berdasarkan proses produksi yang dilakukan untuk PT.Sinar Surya 
Indah Lestari. Layout produksi yang digunakan adalah layout produk atau 
garis, hal ini dapat dilihat dari cara proses produksinya yang setiap hari 
menghasilkan kain printing. 
 Setelah ada rekomendasi penataan layout fasilitas produksi maka 
layout yang di gunakan oleh perusahaan adalah layout produk, karena 
pengaturan letak mesin-mesin/fasilitas produksi dalam pabrik sudah 
berdasarkan urutan –urutan proses produksi. 
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Gambar 3.5 
Layout Fasilitas Produksi di Departemen Finishing 
Sumber PT.Sinar Surya Indah Lestari 
 
Keterangan : 
1. Inspecting 6. Bakar bulu 
2. Steamer 7. Padding 
3. Washing 8. Jigger 
4. Curing 9. Folding 
5. Sething 
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Tabel 3.2 
Penjadwalan Pekerjaan dan Waktu Penyelesaian 
Proses Produksi Kain Printing pada Departemen Finishing 
Di PT.Sinar Surya Indah Lestari 
No Jenis Pekerjaan Simbol Pekerjaan 
sebelumnya 
Waktu 
(menit) 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
Penjahitan (Inspecting) 
Pemati warna (Steamer) 
Pencucian (washing) 
Pengeringan (drying I) 
Pengeringan (drying II) 
Pelebaran kain (setting) 
Pelipatan (Folding) 
A 
B 
C 
D 
E 
F 
G 
- 
A 
B 
C 
D 
E 
F 
6 
7 
8 
6 
6 
8 
1 
Waktu penyelesaian 42 
Sumber : PT. Sinar Surya Indah Lestari 
 
 
Gambar 3.6 
Jaringan kerja proses produksi pada departemen finishing 
 
 
Untuk menentukan banyaknya stasiun kerja yang ada dalam perubahan. 
Maka digunakan rumus  
N = 
t
TD


60
 
N = Stasiun kerja yang dibuat 
D = Permintaan perhari 
T = Waktu proses total 
t  = Waktu kerja perhari 
B A G F E D C 
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Perusahaan menargetkan jumlah produksi di departemen finishing 
pada kain printing  sebanyak 100 pis dalam sehari 
N = 
t
TD


60
 
 = 
2460
42100


 
 = 
1440
4200
 
 = 2.9 (dibulatkan menjadi 3 stasiun kerja) 
 Jadi jumlah stasiun kerja pada perusahaan sebanyak 3 stasiun 
kerja. Pengelompokan elemen pekerjaan beserta jumlah waktu 
komulatif setiap stasiun kerja dapat dilihat pada gambar: 
 
Stasiun kerja : I     II       III 
 
 
Elemen pekerjaan : A B C D E F G  
Waktu   :   21 12 9 
Gambar 3.7 
Pengelompokan Elemen Pekerjaan 
(3 Stasiun Kerja) 
 
Berikut tabel yang menggambarkan penugasan elemen-elemen pekerjaan ke 
dalam stasiun kerja beserta jumlah waktu kumulatif setiap stasiun kerja. 
Penugasan elemen-elemen pekerjaan ke dalam stasiun kerja proses. 
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Tabel 3.3 
Produksi Kain Printing pada Departemen Finishing 
PT.Sinar Surya Indah Lestari 
 
No Pekerjaan Waktu Stasiun 
Kerja 
Jumlah waktu 
(menit) 
1 A 6 1 I 
21 2 B 7 1 
3 C 8 1 
4 D 6 2 II 
12 5 E 6 2 
6 F 8 3 III 
9 7 G 1 3 
Total waktu penyelesaian 42 
Sumber : PT. Sinar Surrya Indah Lestari 
 
 Sebagai dasar siklus kerjanya, perusahaan menggunakan waktu dari 
elemen proses yang terlama yaitu, proses pelaksanaan dengan waktu 21 
menit. Untuk menghetahui kapasitas maksimum apabila perusahaan 
memakai siklus kerja 21 menit adalah dengan perhitungan sebagai berikut: 
Kapasitas maksimum  =  
rhariproduksipe
diaperhariWaktuterse
 
    
 = 
21
2460 jammenit 
 
 = 
21
1440
 
  = 68.5 proses/hari 
Cycletime yang diijinkan  = 
rhariproduksipe
diaperhariWaktuterse
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 = 
100
2460 jammenit 
 
 = 
100
1440
 
  = 14.4 
 Analisis berdasarkan LOT (Longes Operation Time) pada siklus kerja 
21 menit sebagai dasar siklus kerja yang di tentukan oleh perusahaan. 
Penentuan elemen pekerjaan ke dalam 3 stasiun kerja beserta perhitungan 
waktu menganggur atau idle time dilihat pada table berikut: 
Tabel 3.4 
Perhitungan total waktu kerja, siklus dan waktu menganggur pada 
Siklus kerja 21 
 
Stasiun kerja I II III 
Total Waktu 
(menit) 
Waktu kumulatif 21 12 9 42 
Siklus kerja 21 21 21 63 
Waktu menganggur - 9 12 21 
Sumber : PT. Sinar Surya Indah Lestari 
Dari table diatas dapat dihitung beberapa besarnya waktu penundaan 
Penundaan = 100
siklustotalwaktu
menganggurTotalwaktu
% 
 = 100
63
21
 % 
 = 33.3 % 
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Sehingga 
Efisien  = 100% - Penundaan 
 = 100% - 33.3 % 
 = 66.7 % 
 Jika dibandingkan dengan perhitungan output perhari yang dicapai 
dengan menggunakan siklus kerja 14.4 menit dapat diketahui: 
Tabel 3. 5 
Pada siklus kerja 14.4 menit sebagai dasar kerja yang ditentukan 
Oleh perusahaan 
 
Stasiun kerja I II III 
Total waktu 
(menit) 
Wattu kumulatif 21 12 9 42 
Siklus Kerja 14.4 14.4 14.4 43.2 
Waktu menganggur -6.6 2.4 5.4 1.2 
 Sumber : PT. Sinar Suirya Indah Lestari  
 Dari table diatas dapat dihitung berapa presentasi waktu penundaan 
sebagai berikut: 
Penundaan = 100
siklustotalwaktu
menganggurTotalwaktu
% 
 = 100
2.43
2.1
 % 
 = 2,7 % 
Sehingga 
Efisien  = 100% - Penundaan 
 = 100% - 2.7 % 
 = 97.3 % 
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 Efektifitas lininya adalah tingkat kapasitas yang diinginkan dan dapat 
dicapai oleh perusahaan dengan siklus kerja 14.4 menit, Total Output perhari 
yang bisa dicapai adalah: 
Output perhari yang dicapai  =   waktu kerja perhari  
 cycletime 
= 
4.14
2460 jammenit 
 
 = 
4.14
1440
 
 = 100 proses/hari 
Efektifitas di ukur dengan 
Efektifitas = 
ehendakiariyangdikOutputprth
apaiariyangdicOutputperh
 
 = 100
100
100
 % 
 = 100 % 
Jika dibandingkan dengan perhitungan output perhari yang di capai oleh 
persahaan dengan siklus kerja 21 menit, Total Output perhari yang bisa 
dicapai adalah: 
Output perhari yang dicapai  =   waktu kerja perhari  
 cycletime 
= 
21
2460 jammenit 
 
  = 
21
1440
 
  = 68.5 proses/hari 
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Dari perhitungan tersebut maka efektivitasnya dapat diktahui 
Efektifitas = 
ehendakiariyangdikOutputprth
apaiariyangdicOutputperh
 
 = 100
100
5.68
 % 
 = 68.5 % 
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BAB IV 
PENUTUP 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil pengamatan dan data yang diperoleh di PT.Sinar 
Surya Indah Lestari dapat diambil kesimpulan sebagai berikut: 
1. Proses produksi di departemen finishing terdiri dari 9 proses produksi, 
tetapi pada proses kain printing terdiri dari 7 proses produksi. 
2. Proses produksi pada departemen finishing di bagi 2 yaitu proses 
produksi kain grey dan proses produksi kain printing. Proses produksi 
kain grey yaitu mulai dari Inspecting, padding, bakar bulu, washing, 
jigger, drying, setting dan tahap terakhir adalah folding.  
Sedangkan proses produksi kain printing yaitu mulai dari Inspecting, 
steamer, washing, drying I, drying II, setting dan tahap terakhir adalah 
folding.  
3. Urutan proses produksi yang ada di PT.Sinar Surya Indah Lestari 
terbagi dalam 3 stasiun kerja, pekerjaan itu antara lain pekerjaan 
A,B,C terdapat pada stasiun kerja satu, pekerjaan D,E pada stasiun 
kerja dua, pekerjaan F,G terdapat pada stasiun kerja tiga. 
4. Proses produksi dengan menggunakan tiga stasiun kerja dengan 
siklus waktu 21 menit, kapasitas maksimum yang dicapai perusahaan 
68.5 proses perhari dengan  persentase penundaan 33.3 %, efisien 
produksi 66.7 % dan efektifitasnya sebesar 68.5 %. 
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5. Sedangkan menggunakan siklus kerja 14.4 menit, persentase 
penundaan 2.7 %, efisien produksi 97.3 %, efektifitas produksi 100 %. 
Hal ini disebabkan karena output perhari yang diharapkan perusahaan 
sama dengan output perhari yang diharapkan yaitu 100 proses 
produksi. 
B. Saran 
Berdasarkan analisis yang dilakukan, penulis mencoba 
memberikan saran yang terkait dengan hasil perhitungan yang diperoleh. 
Saran-saran tersebut antara lain: 
1. karena Layout yang digunakan merupakan Layout garis jadi penting 
bagi perusahaan untuk selalu memantau kinerja setiap stasiun kerja 
agar proses produksi tetap berjalan dengan lancar. 
2. Suklus kerja yang digunakan hendaknya adalah siklus kerja yang 
terkecil sehingga perusahaan mendapatkan tingkat efisiensi dan 
efektifitas produksinya tinggi. 
Untuk dapat menggunakan siklus kerja yang kecil, perlu dilakukan 
evaluasi pada tiap-tiap stasiun kerja, sehingga dapat diketahui kegiatan 
apa saja yang ditiadakan dan diadakan. Hal ini ditujukan agar tidak terjadi 
pemborosan waktu. 
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Recomendasi Layout Fasilitas Produksi di Departemen Finishing 
Sumber PT.Sinar Surya Indah Lestari 
Keterangan: 
6. Inspecting 6. Bakar Bulu 
7. Steamer 7. Padding 
8. Washing 8. Jigger 
9. Curing 9. Foldding  
10. Setting  
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